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1. Verfahren zum Herstellen einer Druckwalze fur 
Druck- oder Papiermaschinen, bei dem auf eine mit 
zwei Achsstummeln versehene metallische Wal- 
zenirommel ein gegenuber einer Belastung bis 
220 kN/m bei einer mittleren Umfangsgeschwin- 
digkeit von etwa 30 m/min formbestandiger und 
mit der Walzentrommel starr verbundener Schutz- 
uberzug aus einem thermoplastischen Kunststoff, 
insbesondere aus einem mittels.der aktivierten an- 
ionischen Polymerisation von monomeren Laurin- 
lactam gewonnenen GuBpolyamid, fur die Einhal- 
tung eines RohmaBes des Ballendurchmessers und 
der Ballenlange durch ein UmgieBen aufgebracht 
und anschlieBend ausgehartet wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB unter Verwendung einer Wal- 
zentrommel (3, 3'). die an ihren beiden axialen En- 
den einen gegenuber der axialen Mitte (6) groBeren 
Durchmesser aufweist, das UmgieBen mit einer um 
das axiale SchwindmaB des Kunststoffes vergro- 
Berten GieBmenge zur Erzielung einer Schichtdik- 
ke des Schutzuberzuges (7) durchgefuhrt wird, die 
entsprechend dem Durchmesserunterschied in der 
axialen Mitte (6) der Walzen trommel (3, 3') groBer 
ist als an deren axialen Enden, wobei dem Schutz- 
uberzug beim Ausharten des Kunststoffes Gele- 
genheit zu einer axialen Schwindung von den bei- 
den axialen Enden der Walzentrommel (3, 3') her in 
Richtung auf deren axiale Mitte (6) gegeben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB durch eine fiir die axiale Mitte (6) der 
Walzentrommel (3, 3') vorgesehene umlaufende 
Nut die axiale Schwindung des Kunststoffes beim 
Ausharten in Richtung der axialen Mitte (6) der 
Walzentrommel (3, 3') begunstigt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB durch liber den Umfang der 
Walzentrommel (3, 3') gleich beabstandete achs- 
parallele Nuten (8) oder vorstehende T-fdrmige 
Profilleisten (13), die von den beiden axialen Enden 
der Walzentrommel her gegen deren axiale Mitte 
(6) eine zunehmend groBere Querschnittsflache 
aufweisen, die axiale Schwindung des Kunststoffes 
in Richtung der axialen Mitte (6) der Walzentrom- 
mel (3, 3') begunstigt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die axiale Schwin- 
dung des Kunststoffes beim Ausharten durch ein 
dem Kunststoff zugesetztes Gleitmittel und/oder 
durch ein auf die Walzentrommel (3, 3') vor dem 
UmgieBen aufgebrachtes. Gleitmittel begunstigt 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kunststoff mit Graphit oder Mo- 
lybdansulfid versetzt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzer.trommel vor dem Umgie- 
Ben mit einem Ol- oder Paraffinfilm oder mit einer 
Tf^flnnhcsrhirhiiinp vpr^phpn ujrH 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafl mit dem Kunststoff 
eine Walzentrommel umgossen wird. die gegen- 
uber dem RohmaB der Ballenlange wenigstens um 
das axiale SchwindmaB des Kunststoffes verlangert 
ist und nach dem Ausharten des Kunststoffes ge- 
meinsam mit der Fcrtigbearbeitung des Ballen- 
durchmessers auf die fertigc Nutzlange vcrkiirzt 
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5 Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen einer Druckwalze fur Druck- oder Papierma- 
schinen der durch den Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1 angegebenen Gattung. 

Die bis jetzt in der Druck- und Papierindustrie am 

io haufigsten verwendeten Walzen weisen beispielsweise 
gemaB der US-PS 23 24 631 einen auf eine Walzentrom- 
mel aufvulkanisierten Gummiuberzug auf, wenn fur die 
Walzenoberflache ein entsprechend druckelastisches 
Verhalten verlangt wird Der Gummiuberzug kann da- 
is bei akernativ auch durch ein UmgieBen im Schleuder- 
guB auf die Walzentrommel aufgebracht sein oder kann 
gemaB der DE-OS 25 14 294 in Form eines Mantels mit 
einer konischen Innenmantelflache vorgefertigt werden, 
der auf einen in der Konusform angepaBten Walzen- 

20 kern aufgezogen wird. 

Sofern solche Walzen eine hohere Druckbelastung 
aushahen mussen, dann wird der Gummiuberzug der 
Walzentrommel in der Regel durch einen Schutzuber- 
zug aus einem thermoplastischen Kunststoff ersetzt. 

25 Dabei ist es ublich, zur Verhinderung seines Losens von 
der Walzentrommel eine wechselseitige Verankerung 
durch die Ausbildung von achsparallelen Nuten in der 
Walzentrommel gemaB dem Vorbild nach der DE-PS 
7 03 214 vorzusehen, um beim Aufbringen des Schutz- 

30 uberzuges ein Ausfullen dieser Nuten mit entsprechend 
leistenformigen Verankerungsvorspriingen des Schutz- 
uberzuges zu erhalten. 

Aus der DE-PS 28 53 594 ist eine Walze fur Druckma- 
schinen bekannt, bei der die Walzentrommel mit einem 

35 Schutzuberzug aus einem durch ein UmgieBen der Wal- 
zentrommel aufgebrachten und mittels der aktivierten 
anionischen Polymerisation von monomerem Laurinlac- 
■ tarn gewonnenen GuBpolyamid versehen ist In den 
Schutzuberzug, der durch in das GuBpolyamid einge- 

40 bettete, warmeisolierende Festkorper in kuhlere und 
warmere Zonen unterteill sein kann, ist eine Kuhl- oder 
Heizschlange eingebettet, die von einem uber die Achs- 
sturnmel zu- und abgefiihrten Temperiermittel durch- 
stromt wird. Fur eine Verbesserung der Materialeigen- 

45 schaften des GuBpolyamids insbesondere hinsichtlich 
der bei solchen Walzen unter hoheren Belastungen ver- 
starkt kritischen Walkarbeit. denen der Schutzuberzug 
unter dem EinfluB der wirksarnen und dabei leicht zu 
einem unrunden Lauf der Walzen fuhrenden Fliehkrafte 

so unterliegt, ist dabei auch noch eine Modifizierung des 
GuBpolyamids mit geeigneten Zusatzstoffen, wie Ver- 
starkungsmitteln, Fullstoffen oder Gleitmitteln, vorge- 
sehen, die der Schmelze des monomeren Laurinlactams 
noch vor der Polymerisation zugesetzt werden. 

55 Bei den nach dem Verfahren der angegebenen Gai- 
tung hergestellten Walzen hat sich der aus einem ther- 
moplastischen Kunststoff beslehende Schutzuberzug 
bisher fiir Belastungen bis maximal 160 kN/m bei einer 
Umfangsgeschwindigkeit der Walzen bis 30 m/min und 

*n einer mittleren Betriehstemperatur von 100 bis 120°C 
bewahrt. Nach den Forderungcn moderner Druck- und 
Papiei maschinen. bei denen solche Walzen eine Lange 
bis 2 in und mehr und einen Ballendurchmesser bis 
550 mm und mehr haben konncn. mussen jedoch haufig 

65 hohere Belastungen bis maximal 220 kN/m und mehr 
bei gleichzeitig hoheren Umfangsgeschwindigkeiten als 
30 m/min beherrscht werden. Hier hat sich bisher ge- 
zcigi. daB vorrangig unter dem dann entsprechend ver- 
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starkten EnfluB der Walkarbeit alle bis jetzt praktizier- 
ten M :iBnahmen fur die Verankerung des Schutzuber- 
zuges gegenuber der Walzentrommel nicht oder nur 
reichlich unvollstandig ausreichen, den Schuizuberzug 
an der Walzentrommel gletch sicher wie bei den niedri- 
geren Belastungen und den niedrigeren Umlaufge- 
sehwindigkeiten zu halten. Insbesondere wurde festge- 
stellt, daB sich der Schutzuberzug dann zuerst an den 
beiden axialen Enden der Walzentrommel zu losen be- 
ginnt und sich dieses Losen dann zu der axialen Mitte 
der Walze hin ziemlich rasch fortsetzL Versuchsweise 
wurden deshalb bereits Walzen mit einem Schutzuber- 
zug eingesetzt, bei dem der thermoplastische Kunststoff 
an den axialen Enden der Walzentrommel bereichswei- 
se auf ein gegenuber der axialen Mitte der Walze groBe- 
res radiales SchwindmaB eingestellt wurde, um fur diese 
fQr ein Losen des Schutzuberzuges von der Walzen- 
tromnel besonders kritischen Stellen von Anfang an 
eine entsprechend groBere Haftung des Schutzuberzu- 
ges zu erhalten. Abgesehen da von, daB solche HiJ/smaB- 
nahmen einen groBeren herstellungsbedingten Mehr- 
aufwand bedeutet und damit fur die Walzenoberflache 
Bereiche mit entsprechend unterschiedlich eingestellten 
Harten erhalten werden, konnte jedoch auch mit diesen 
Walzen die Belastbaikeit nicht wesentlich gesteigert 
werden. 

Die durch die Patentanspriiche gekennzeichnete Er- 
findung lost die Aufgabe, ein Verfahren zum Herstellen 
einer Druckwalze der angegebenen Gattung derart aus- 
zubilden, daB eine sichere Haftung des Schutzuberzuges 
an der Walzentrommel langs der gesamten Nutzlange 
gewahrleistet werden kann. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB bei 
den Walzen der angegebenen Gattung der aus einem 
thermoplastischen Kunststoff bestehendc Schutzuber- 
zug mit der Zeit dazu neigt, sich unter einem permanen- 
ten EinfluB der Walkarbeit nicht nur in seinem radialen, 
sondern auch in seinem axialen Spannungsgefuge zu 
verandern. Die Veranderung des axialen Spannungsge- 
fiiges wirkt sich dabei hauptsachlich in einer gegen die 
axiale Mitte der Walze ausgerichteten axialen Verkur- 
zung des Schutzuberzuges von den beiden axialen En- 
den der Walzentrommel her aus. Bei einer Walze mit 
einer Nutzlange von 2 m und einem Ballendurchmesser 
von 550 mm sowie einer Dicke des Schutzuberzuges 
von 25 mm, die im Betrieb einer Druck- oder Papierma- 
schine einer Belastung bis 220 kN/m bei einer mittleren 
Umfangsgeschwindigkeit von etwa 30 m/min ausge- 
setzt ist, kann es daher dazu kommen, daB sich der 
Schutzuberzug an den beiden axialen Enden der Wal- 
zentrommel nach einem Dauereinsatz von 2 Jahren um 
jeweils ctwa 35 mm verkurzt. Dieser axialen Verkur- 
zung des Schutzuberzuges, welche wegen der damit be- 
wirkten Einengung der fur den Betrieb einer Druck- 
oder Papiermaschine zur Verfugung slehenden Nutz- 
lange der Walze nicht hingenommen werden kann, wird 
erfindungsgemaB dadurch entgegengewirkt, daB bereits 
bei der Anbringung des Schutzuberzuges an der Wal- 
zentrommel dem thermoplastischen Kunststoff Gele- 
genheit fur eine verstarkte axiale Schwindung in der 
Ausrichiung auf die axiaie Miiic tier Waize beim Aui- 
harten des Kunststoffes gegeben wird. Weil namlich die 
Walzentrommel an ihren beiden axialen Enden eincn 
gegenuber der axialen Mitte der Walze groBeren 
Durchmesser aufweist, ergibt sich daraus in der Walzen- 
mitte eine entsprechend vergroBerte Materialansamm- 
lung, so daB beim Ausharten des thermoplastischen 
Kunststoffes eine gegen die Walzenmitte ausgerichtete 
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Langsspannung in der Kombinatlon mit einer radialen 
Spannung erzeugt wird, die bei EinhaJtung eines be- 
stimmten RohmaBes fur den Ballendurchmesser an den 
beiden axialen Enden der Walzentrommel kJeiner als in 
5 der axialen Walzenmitte ist Wenn auf diese Weise be- 
reits benn Anbringen des Schutzuberzuges an der Wal- 
zentrommel dem thermoplastischen Kunststoff beim 
Ausharten die Gelegenheit zu einer axialen Schrump- 
fung in der Ausrichtung auf die axiale Mitte der Walze 
10 gegeben wird, was mit den verschiedenen Ausbildungen 
der Erfindung weiter gefordert werden kann, dann wirkt 
sich im praktischen Einsatz der Walze die kritische 
Walkarbeit nicht mehr vergleichbar nachteilig auf die 
Bestandigkeit des Schutzuberzuges uber die maBgebii- 
is che Nutzlange der Walze aus und der Schutzuberzug 
verbleibe vielmehr in einer uberaus sicheren Haftung an 
der Walzentrommel selbst an ihren bislang kritisch ge- 
wesenen axialen Enden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfol- 
20 gend anhand der Zeichnung naher erJautert Es zeigt 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine Walze, bei der 
die Walzentrommel mit mehreren achsparallelen Nuten 
versehen ist, 

Fig. 2 einen Querschnitt der Walze nach der Linie 
2S 1 1 — 1 1 in FSg. 1 und 

Fig. 3 einen der Fig. 2 entsprechenden Querschnitt 
einer Walze gemaB einer zweiten Ausfuhrungsform. 

Bei der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Walze ist die 
in der Mitte zwischen zwei Achsstummeln 1, 2 angeord- 
30 nete Walzentrommel 3 an ihren beiden axialen Enden 
mit einem gegenuber der axialen Mitte 6 der Walze 
groBeren Durchmesser versehen. Die Mantelflache der 
Walzentrommel 3, die entweder hohl oder massiv aus- 
gebildet sein kann, ist in zwei Konusflachen 4 und 5 
35 unterteilt, die von den beiden axialen Enden der Wal- 
zentrommel her unter einem gleichen Konuswinkel von 
etwa 1° bis 3° gegen die axialen Mitte 6 der Walze 
geneigt sind. Diese Neigung der beiden Konusflachen 4, 
5 reicht aus, um beim Anbringen eines Schutzuberzuges 
40 7 aus einem durch ein UmgieBen der Walzentrommel 3 
aufgebrachten und mittels der aktivierten anionischen 
Polymerisation von monomerem Laurinlactam gewon- 
nenen GuBpolyamid eine auf die axiale Mitte 6 der Wal- 
ze ausgerichtete Langsspannung neben der radial aus- 
45 gerichtelen Schrumpfspannung beim Ausharten dieses 
thermoplastischen Kunststoffes in einer GroBenord- 
nung zu erzielen, die bei einer Materialdicke von bei- 
spielsweise 25 mm des Schutzuberzuges an der fertigen 
Walze, die, bei einem Ballendurchmesser von beispiels- 
50 weise 550 mm eine Nutzlange bis 2 m aufweisen kann, 
ausreicht, unter einer Belastung der Walze bis 
220 kN/m und mehr bei einer mittleren Umfangsge- 
schwindis;keit von etwa 30 m/min jede wei f ere axiale 
Schwindung des Schutzuberzuges unter dem EinfluB 
55 der Walkarbeit zu verhindera Bei einer Auswahl ande- 
rer thermoplastischer Kunststoffe fur den Schutzuber- 
zug 7, so beispielsweise von Polyurethan oder anderer 
Polyamide, kann sich fur die beiden Konusflachen 4, 5 
eine andere Neigung als zweckmaBiger erweisen. Alter- 
60 nativ kann auch daran gedacht werden, die Mantelfla- 

. ». . j . „ - 1 . i i i_ a — * c - :i : ii_ 

Ul IC UCt V? aiACIlll IMIIIIICI w» ua^il ni i Utiles 

krummt auszubilden. Wichtig ist nur, daB in der axialen 
Mitte 6 der Walze fur das Anbringen des Schutzuberzu- 
ges 7 auf der Walzentrommel 3 die Moglichkeit fur eine 
b5 gegenuber deren beiden axialen Enden groBeren Mate- 
rialansammlung geschaffen wird, um damit beim Aus- 
harten des thermoplastischen Kunststoffes eine gegen 
diese axiale Walzenmitte ausgerichtete Langsspannung 
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zu erzielen. 

Wie insbesondere aus der Darstellung in Fig. 2 er- 
sichtlich ist, ist die Walzentrommel 3 noch mit mehreren, 
uber ihren Umfang gleichmaOig beabsiandeten achs- 
parallelen Nuten 8 versehen, die einen etwa T-formigen 5 
Querschnitt aufweisen. Diese Nuten 8 dienen haupt- 

1 sachlich dem Zweck, f Cir den Schutzuberzug 7, der diese 

Nuten 8 mit komplementar geformten, leistenformigen 
Vorspriingen ausfullt, eine verbesserte Verankerung an 
der Walzentrommel 3 zu schaffen. Damit auch in diesen 10 
Nuten 8 beim Anbringen des Schutzuberzuges an der 
Walzentrommel eine in Richtung der axialen Mine 6 der 
Walze ausgerichtete Langsspannung erzeugt wird, ist 
dafur noch die Vorkehrung getroffen, daB die Nuten 8 
und folglich auch die in sie einfassenden leistenformigen 15 
Vorsprunge des Schutzuberzuges 7 an den axialen En- 
den der Walzentrommel 3 eine gegenuber der axialen 
Walzenmitte kleinere Querschnittsflache aufweisen. 
AuBerdem ist der Querschnitt der Nuten 8 so gewahlt, 
daB sich an ihrem Stegteil abgerundet ausgebildete 20 
Querschnittsiibergange9, 10 zu dem jeweiligen Kopfteil 
der Nuten und weitere abgerundet ausgebildete Quer- 
schnittsubergange 11, 12 zu der Walzentrommel 3 und 
dem Schutzuberzug 7 ergeben. In Fig. 3 ist fur eine al- 
ternative Ausbildung der Walzentrommel 3' gezeigt, 25 
daB fiir eine entsprechend verbesserte Verankerung des 
Schutzuberzuges 7' auch entsprechend -T-fdrmige Pro- 

; filleisten 13 mit einer achsparallelen Ausrichtung an die 

Mantelflache der Walzentrommel angeschweiBt wer- 
den konnen, die dann aber wegen des radialen Vorste- 30 
hens in den Schutzuberzug 7' an den axialen Enden der 

j Walzentrommel 3' eine gegenuber der axialen Walzen- 

mitte kleinere Querschnittsflache aufweisen mussen. 

Weitere HilfsmaBnahmen zur Begunstigung einer auf 
die axiale Walzenmitte ausgerichteten Langsspannung 35 
beim Anbringen des Schutzuberzuges auf der Walzen- 
trommel konnen darin bestehen, daB die Walzentrom- 
mel vordem Anbringen des Schutzuberzuges mit einem 
diinnen Ol- oder Paraffinfilm oder alternativ auch mit 
einer dunnen Teflonbeschichtung versehen wird, um da- 40 
mit beim UmgieBen der Walzentrommel mit dem ther- 
moplastischen Kunststoff anfanglich eine verstarkte 
axiale Spannungsverteilung in Richtung der axialen 
Walzenmitte zu erreichen. Auch kann alternativ oder 

' zusatzlich vorgesehen sein, die Schmelze des thermo- 45 

plastischen Kunststoffes mit einem geeigneten Gleitmit- 
tel, so insbesondere Graphit oder Molybdansulfid, zu 
versetzen, um damit beim Ausharten des Kunststoffes 
eine entsprechende Wirkung zu erzielen. 

Weil beim Anbringen des Schutzuberzuges auf der 50 

I Walzentrommel mithin Vorkehrungen getroffen sind, 

die beim Ausharten des thermoplastischen Kunststoffes 
eine verstarkte axiale Vcrkurzung des Schutzuberzuges 
bewirken sollen, kann damit andererseits bereits bei der 
Herstellung einer solchen Walze fur die Einhaltung.ei- 55 
ner bestimmten fertigen Nutzlange vorgesorgt werden, 

'j uber welche sich im praktischen Betrieb einer Druck- 

oder Papiermaschine keine axiale Veranderung des 
Schutzuberzuges relativ zu der Walzentrommel erge- 
ben soil. Es braucht dafur jetzt nur die Walzentrommel 60 

, 3, 3' fur das Anbringen des Schutzuberzuges 7, 7' mit 

I einer axialen Lange bereit gestelh zu werden, die wenig- 

stens um das axiale SchwindmaB des fur den Schutz- 
uberzug verwendeten thermoplastischen Kunststoffs 
groBer isL Bei der Auswahl eines GuBpolyamids auf der 65 
Basis von monomeren Laurinlactam kann dafur bei- 
spielsweise eine um 35 cm. an den beiden Enden der 
Walzentrommel vergrdBerte Lange ausreichen, um fur 
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eine fertige Nutzlange von 2 m der Walze jede axiale 
Verkiirzung des Schutzuberzuges zu verhindern. Auf 
diese fertige Nutzlange wird dann die Walzentrommel 
axial gekurzt, sobald das GuBpolyamid ausgehartet ist, 
was mit dem gleichen Arbeitsschritt geschehen kann, 
mit dem auch der Schutzuberzug zur Fertigstellung der 
Walze auf den fertigen Ballendurchmesser abgedreht 
wird. 

AbschlieBend sei noch darauf hingewiesen, daB die 
vorbeschriebenen MaBnahmen gleich vorteilhaft auch 
an einer Walze verwirklicht werden konnen, die mit 
einer integrierten Heiz- oder Kuhleinrichtung versehen 
ist. Auch kann der Schutzuberzug ggf. eine Profilierung 
aufweisen. 

Der fur die Walzentrommel fiir das Anbringen des 
Schutzuberzuges vorzugebende Unterschied des 
Durchmessers zwischen den axialen Enden und der 
axialen Walzenmitte kann experimentell in Abhangig- 
keit von dem jeweils verwendeten thermoplastischen 
Kunststoff sowie von weiteren Parametern festgelegt 
werden, wie der fertigen Materialdicke des Schutzuber- 
zuges, der fertigen Lange und dem fertigen Ballen- 
durchmesser der Walze und deren Betriebsbedingungen 
in einer Druck- oder Papiermaschine. Dabei kann auch 
daran gedacht werden, wenigstens fur die axiale Wal- 
zenmitte noch eine weitere umlaufende Nut und einen 
damit zusammenwirkenden umlaufenden leistenformi- 
gen Vorsprung vorzusehen, um so beim Anbringen des 
Schutzuberzuges eine Art Bremseinrichtung hinsicht- 
lich der sich von den beiden axialen Enden her auswir- 
kenden axialen Schwindung bereitzustellen. 

Die Bezugnahme auf die bei solchen Walzen kritische 
Belastung entspricht dem fur Walzen von Druck- und 
Papiermaschinen gewohnlich berucksichtigten Linien- 
druck. Wenn solche Walzen als entsprechende Druck- 
oder PreBwalzen bei anderen Maschinen, so beispiels- 
weise auch Textilmaschinen oder Herstellungsmaschi- 
nen von PreBspanplatten, verwendet werden. dann gel- 
ten dafur vergleichbare Kriterien. 
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